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钢结构焊接经典常识 

 

钢结构指主要由钢制材料组成的结构，是主要的建筑结构类型之一。结构主要由型钢

和钢板等制成的钢梁、钢柱、钢桁架等构件组成，各构件或部件之间通常采用焊缝、螺栓或

铆钉连接。因其自重较轻，且施工简便，广泛应用于大型厂房、场馆、超高层等领域。 

 

奥运场馆工程 

钢结构在焊接过程中，有许多需要注意的事项，一旦疏忽，有可能铸成大错。 

1、焊接施工不注意选择最佳电压 

【现象】 

焊接时无论是打底、填充、盖面，不管坡口尺寸大小，均选择同一电弧电压。这样有

可能达不到要求的熔深、熔宽，出现咬边、气孔、飞溅等缺陷。 

【措施】 

一般针对不同情况应该分别选择相应长弧或短弧能得到较好的焊接质量和工作效率。
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例如打底焊接时为了能得到较好的熔深应该采用短弧操作，填充焊或盖面焊接时为了得到较

高的效率和熔宽可以适当加大电弧电压。 

2、焊接不控制焊接电流 

【现象】 

焊接时，为了抢进度，对于中厚板对接焊缝采取不开坡口。强度指标下降，甚至达不

到标准要求，弯曲试验时出现裂纹，这样会使焊缝接头性能不能保证，对结构安全构成潜在

危害。 

【措施】 

焊接时要按工艺评定中的焊接电流控制，允许有 10～15%浮动。坡口的钝边尺寸不宜超

过 6mm。对接时，板厚超过 6mm时，要开坡口进行焊接。 

3、不注意焊接速度与焊接电流，焊条直径协调使用 

【现象】 

焊接时不注意控制焊接速度与焊接电流，焊条直径、焊接位置协调起来使用。如对全

熔透的角缝进行打底焊时，由于根部尺寸窄，如焊接速度过快，根部气体、夹渣没有足够的

时间排出，易使根部产生未熔透、夹渣、气孔等缺陷；盖面焊时，如焊接速度过快，也易产

生气孔；焊接速度过慢，则焊缝余高会过高，外形不整齐；焊接薄板或钝边尺寸小的焊缝时，

焊接速度太慢，易出现烧穿等情况。 

【措施】 

焊接速度对焊接质量和焊接生产效率有重大影响，选用时配合焊接电流、焊缝位置（打

底焊，填充焊，盖面焊）、焊缝的厚薄、坡口尺寸选取适当的焊接速度，在保证熔透，气体、

焊渣易排出，不烧穿，成形良好的前提下选用较大的焊接速度，以提高生产率效率。 

4、施焊时不注意控制电弧长度 

【现象】 

施焊时不根据坡口形式、焊接层数、焊接形式、焊条型号等适当调整电弧长度。由于

焊接电弧长度使用不当，较难得到高质量的焊缝。 

【措施】 

为了保证焊缝质量，施焊时一般多采用短弧操作，但可以根据不同的情况选用合适的

弧长以获得最优的焊接质量，如 V形坡口对接、角接的第一层应使用短些的电弧，以保证焊

透，且不发生咬边现象，第二层可以稍长，以填满焊缝。焊缝间隙小时宜用短弧，间隙大时

电弧可稍长，焊接速度加快。仰焊电弧应最短，以防止铁水下流；立焊、横焊时为了控制熔

池温度，也要用小电流、短弧焊接。另外，无论采取什么焊接，在运动过程中要注意始终保

持弧长基本不变，以此确保整条焊缝的熔宽和熔深一致。 

5、焊接不注意控制焊接变形 

【现象】 
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焊接时不注意从焊接顺序、人员布置、坡口形式、焊接规范选用及操作方法等方面控

制变形，从而导致焊接后变形大、矫正困难、增加费用，尤其是厚板及大型工件，矫正难度

大，用机械矫正易引起裂纹或层状撕裂。用火焰矫正成本高且操作不好易造成工件过热。对

精度要求高的工件，不采取有效控制变形措施，会导致工件安装尺寸达不到使用要求，甚至

造成返工或报废。 

【措施】 

采用合理的焊接顺序并选用合适的焊接规范和操作方法，还要采用反变形和刚性固定

措施。 

6、多层焊不连续施焊，不注意控制层间温度 

【现象】 

厚板多层焊接时，不注意层间温度控制，如层间间隔时间过长，不重新预热就施焊容

易在层间产生冷裂纹；如过间隔时间过短，层间温度过高（超过 900℃），对焊缝及热影响

区的性能也会产生影响，会造成晶粒粗大，致使韧性及塑性下降，会对接头留下潜在隐患。 

【措施】 

厚板多层焊接时，应加强对层间温度的控制，在连续施焊过程中应检验焊接的母材温

度，使层间温度尽量能与预热温度保持一致，对层间的最高温度也要加以控制。焊接时间不

应过长，如遇有焊接中断的情况时应采取适当的后热、保温措施，再次施焊时，重新预热温

度应适当高于初始预热温度。 

7、多层焊缝不清除焊渣及焊缝表面有缺陷就进行下层焊接 

【现象】 

厚板多层焊接时，每层焊接完成后不清除焊渣及缺陷就直接进行下层焊接，易造成焊

缝产生夹渣、气孔、裂纹等缺陷，降低连接强度，同时会引起下层焊接时的飞溅。 

【措施】 

厚板多层焊接时，每层应连续施焊。每一层焊缝焊完以后应及时清除焊渣、焊缝表面

缺陷及飞溅物，发现有影响焊接质量的夹渣、气孔、裂纹等缺陷应彻底清除后再施焊。 

8、要求熔透的接头对接或角对接组合焊缝焊角尺寸不够 

【现象】 

T形接头、十字接头、角接接头等要求熔透的对接或角对接组合焊缝，其焊脚尺寸不够，

或设计有疲劳验算要求的吊车梁或类似构件的腹板与上翼板缘连接焊缝的焊脚尺寸不够，会

使焊接的强度和刚度均达不到设计的要求。 

【措施】 

T形接头、十字接头、角接接头等要求熔透的对接组合焊缝，应按照设计要求，必须有

足够的焊脚要求，一般焊脚尺寸不应小于 0.25t（t为连接处较薄的板厚）。设计有疲劳验算

要求的吊车梁或类似的腹板与上翼缘连接焊缝的焊脚尺寸 0.5t, 且不应大于 10mm。焊接尺
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寸的容许偏差为 0～4 mm。 

9、焊接在接头间隙中塞焊条头或铁块 

【现象】 

由于焊接时难以将焊条头或铁块与被焊件熔为一体，会造成未熔合，未熔透等焊接缺

陷，降低连接强度。如用生锈的焊条头、铁块填充，难以保证与母材的材质一致；如用有油

污、杂质等的焊条头、铁块填充，会使焊缝产生气孔、夹渣、裂纹等缺陷。这些情况均会使

接头的焊缝质量大大降低，达不到设计和规范对焊缝的质量要求。 

【措施】 

（1）当工件组装间隙很大，但没有超过规定允许使用的范围，组装间隙超过薄板板厚

2 倍或大于 20mm 时，应用堆焊方法填平凹陷部位或减小组装间隙。严禁在接头间隙中采用

填塞焊条头或铁块补焊的方法。 

（2）零件加工划线时，应注意留足切割余量及切割后的焊接收缩余量，控制好零件尺

寸，不要以增加间隙来保证外形尺寸。 

10、采用不同厚度及宽度的板材对接时，不平缓过渡 

【现象】 

采用不同厚度及宽度的板材对接时，不注意板的厚度差是否在标准允许范围内。如不

在允许范围内且不做平缓过渡处理，焊缝在高出薄板厚度处易引起应力集中和产生未熔合等

焊接缺陷，影响焊接质量。 

【措施】 

当超过有关规定时应将焊缝焊成斜坡状，其坡度最大允许值应为 1：2.5；或厚度的一

面或两面在焊接前加工成斜坡，且坡度最大允许值为 1：2.5，当直接承受动载荷且需要进

行疲劳验算的结构斜坡坡度不应大于 1：4 。不同宽度的板材对接时，应根据工厂及工地条

件采用热切割，机械加工或砂轮打磨的方法使其平缓过渡，且其连接处最大允许坡度值为 1：

2.5。 

11、对有交叉焊缝的构件不注意焊接顺序 

【现象】 

对有交叉焊缝的构件，不注意通过分析焊接应力释放和焊接应力对构件变形的影响而

合理安排焊接顺序，而是纵横随意施焊，结果会造成纵横缝互相约束，产生较大的温度收缩

应力，使板变形，板面凹凸不平，并有可能使焊缝出现裂纹。 

【措施】 

对有交叉焊缝的构件，应制定合理的焊接顺序。当有几种纵横交叉焊缝施焊时，应先

焊收缩变形较大的横缝，而后焊纵向焊缝，这样焊接横向焊缝时不会受到纵向焊缝的约束，

使横缝的收缩应力在无约束的情况下得到释放，可减少焊接变形，保证焊缝质量，或先焊接

对接焊缝后焊角焊缝。 
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12、型钢杆件搭接接头采用围焊时，在转角处连续施焊 

【现象】 

型钢杆件与连续板搭接接头采用围焊时，采用先焊杆件两侧焊缝，后焊端头焊缝，不

连续施焊。这样虽对减小焊接变形有利，但在杆件转角处易产生应力集中和焊接缺陷，影响

焊接接头质量。 

【措施】 

型钢杆件搭接接头采用围焊时，应在转角处一次连续施焊完成，不要焊到转角处又跑

到另一侧去焊接。 

13、要求等强对接，吊车梁翼缘板与腹板两端不设引弧板和引出板 

【现象】 

在焊接对接焊缝，全熔透角焊缝，吊车梁翼缘板与腹板的焊缝时，在引弧和引出处不

加设引弧板和引出板，这样在焊接起止端时，由于电流电压不够稳定，起止点的温度也不够

稳定，容易导致出现起止端焊缝有未熔合，未熔透、裂纹、夹渣、气孔等缺陷，降低焊缝强

度，达不到设计要求。 

【措施】 

在焊接对接焊缝，全熔透角焊缝以及吊车梁翼板与腹板的焊缝时，应在焊缝两端设引

弧板和引出板，其作用是将两端易产生缺陷的部分引到工件外后，再将缺陷部分割掉来保证

焊缝的质量。 
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